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Proc'd'd fabrication d'un piec n silicon dstineea A tr colle t 
nsembl autocollant fabriqu ' s Ion I proced \ 

5 

L'invention concerne toutes les pieces moulees, en silicone, 
destinees d etre montees par collage sur un support, par exemple 
pour constituer un joint d'etancheite. 

II est connu que les pieces en silicone ne peuvent etre 
10 collees qu'avec une colle d base de silicone et que la colle d base de 
silicone n'adhere d la piece en silicone que si cette colle polymerise 
apres avoir ete mlse en contact avec la piece. 

II est connu d'utiliser des pieces moulees, en silicone, pour 
servir de joint d'etancheite, de joint de blocage, d'amortisseur, de 
15 butee... II est connu de, solt mouler prealablement la piece puis de la 
coller sur son support, solt de surmouler directement la piece sur son 
support. 

Dans le cas du moulage prealable suivi d'un collage, une 
couche de colle au silicone est deposee sur le support d I'endroit ou 

20 doit etre placee la piece moulee en silicone, puis la piece moulee est 
positionnee et II faut attendre que la colle polymerise. Ce procede de 
collage presente divers inconvenients : - le temps de polymerisation 
de la colle est long - necessite d'un outillage specifique de 
positionnement de la piece et cet outillage est Immobilise pendant 

25 que s'effectue la polymerisation - dlfficulte d'avoir une couche de 
colle d'epaisseur reguliere et qui ne deborde pas. 

Dans le cas du surmoulage une fine couche de colle au 
silicone, ou plus precisement un primaire d'adhesion, est deposee sur 
le support d I'endroit ou doit etre situee la piece moulee en silicone ; 

30 cette couche est laissee d secher pendant de Tordre de un d trois 
quarts d'heures selon sa constitution et la temperature ambiante ; un 
moule dont I'empreinte creuse correspond d la piece en silicone vient 
coiffer la partie encolee et de la resine au silicone est injectee dans le 
moule; apres polymerisation de la resine, le moule est retire. Ce 

35 procede de collage presente lui aussi des inconvenients : - attente 
que la couche de primaire d'adhesion seche - attente, encore plus 
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longue, que la polymerisation s'effectue et pendant cette attente le 
moule ne peut etre employe ailleurs, or II s'agit d'un moule souvent 
complexe et couteux. 

La presente Invention a pour but d'eviter ou, pour le moins, 
5 de reduire ces inconvenients. 

Ceci est obtenu grace a un procede de fabrication qui 
aboutit d un ensemble autocollant. 

Selon I'Invention un procede de fabrication d'une piece en 
silicone destlnee d etre fixee sur une autre piece par collage. 

10 caracterise en ce qu'il consiste d concevoir un ensemble autocollant 
constitue de la piece en silicone et de moyens de collage double 
face colles sur une partie de la surface exterieure de la piece en 
silicone et pour cela, d utiliser un moule ayant une empreinte creuse 
dont les dimensions sont celles de I'ensemble autocollant d utiliser 

15 comme moyens de collage un empilement comportant 
successivement une feuille de protection, une couche d'un premier 
adhesif, une feuille Intermediaire et une couche d'un second adhesif, 
ce second adhesif etant d base de silicone, d placer les moyens de 
collage dans le moule avec la feuille de protection plaquee contre la 

20 parol de I'empreinte, d introduire une resine de silicone dans I'espace 
laisse libre dans le moule par les moyens de collage, d lalsser la resine 
se polymeriser, puis d demouler I'ensemble autocollant ainsi obtenu. 

Selon I'Invention un ensemble autocollant comportant une 
piece d coller et des moyens de collage double face faits d'un 

25 empilement comportant successivement une feuille de protection, 
une couche d'un premier adhesif, une feuille intermediaire et une 
couche d'un second adhesif en contact avec la piece d coller, 
caracterise en ce que la piece d coller est une piece en silicone et en 
ce que le second adhesif est d base de silicone. 

30 L' invention sera mieux comprise et d'autres caracteristiques 

appardftront d I'aide de la description ci-apres et de la figure 1 s'y 
rapportant qui represents vus en coupe, des moyens mis en ceuvre 
dans le procede. 

Afin de permettre un collage rapide d'une piece en silicone 

35 sur une autre piece sans entraTner un long temps d'immobilisation du 
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materiel de positionnement utilise lors d'une fabrication d I'echelle 
industrielle, il est propose ci-apres de realiser des ensembles 
autocollants ou la piece en silicone est associee d un autocollant 
double face, lors de son moulage. 
5 Les techniques de moulage etant supposees etre connues 

du lecteur, certains details tels que I'injectlon de reslne dans un moule 
ou le maintien d'une feuille contre la parol interne d'un moule par 
aspiration, seront mentionnes sans rentrer dans les details de 
realisation. 

10 Les pieces en silicone realisees selon le procede peuvent 

etre soit des pieces directement moulees aux dimensions desirees, soit 
des plaques prevues pour etre decouples par la suite aux dimensions 
desirees. 

La figure 1 represente. vus en coupe transversale, un 
15 ensemble autocollant et un moule, M, utilise pour la fabrication de 

I 'ensemble autocollant. 

Le moule M est forme de deux demi-coquilles Ml, M2 qui, 

lorsqu'elles sont accolees. comme represente sur la figure, constituent 

une enceinte avec, a I'interieur, un espace dellmite par « I'emprelnte 
20 creuse » du moule. Les dimensions de I'empreinte creuse 

correspondent exactement aux dimensions de I'ensemble 

autocollant d obtenir. 

L'ensemble autocollant, tel qu'll appardit sur la figure, est 

constitue par un empilement avec successivement une feuille de 
25 protection Fp, une couche Ce d'un premier adhesif, une feuille 

intermediate Fi, une couche Cs d'un second adhesif. la piece en 

resine de silicone R. 

Le procede de fabrication consiste, apres avoir realise le 

moule, d se procurer I'adhesif double face. Ce + FI + Cs + Fp. avec sa 
30 feuille de protection Fp ; II faut velller d choislr pour I'adhesif de la 

couche Cs un produit compatible avec le silicone, c'est-d-dire un 

adhesif d base de silicone; de plus il faut bien entendu. pour 

I'ensemble des produits utilises, veiller d choisir des constituents 

compatibles avec les caracteristiques mecaniques, thermiques. 
35 chimiques, etc... de I'ensemble autocollant desire; I'exemple de 
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realisation qui a servi a la presente description sera commente plus en 
detail dans ce qui suit. 

L'adhesif double face est place dans la demi-coquille Ml 
avec la feuille de protection Fp au fond de I'empreinte. Les 
5 dimensions de I'empreinte de la demi-coquille Ml correspondent 
exactement aux dimensions de l'adhesif double face recouvert de sa 
feuille de protection ; ainsi la face de la couche Cs qui est d I' oppose 
de la feuille intermediate Fi se trouve au ras du bord de I'empreinte 
de la demi-coquille Ml . 

10 La demi-coquille Ml est percee de conduits d'aspirations 

non representes sur la figure; il s'agit, de maniere classlque en 
technique de moulage, de trous tres fins qui traversent la demi- 
coquille Ml et debouchent dans le fond de I'empreinte creuse Id ou 
se trouve la feuille de protection Fp ; ces trous permettent, par 

15 aspiration au moyen d'une pompe non representee, de maintenir en 
place l'adhesif double face. 

Lorsque l'adhesif double face Ce + Fi + Cs + Fp est en place, 
la demi-coquille M2 est amenee contre la demi-coquille Ml avec 
leurs empreintes creuses en regard, comme represents sur le dessin ; 

20 les deux demi-coquilles sont maintenues en position par des moyens 
de fixation non representes. 

La demi-coquille M2 est percee de trous d' injection non 
representes sur la figure ; il s'agit, Id encore de maniere classique en 
technique de moulage, d'un ensemble de trous dont certains servent 

25 d injecter la matiere d mouler, en I'occurrence de la resine de 
silicone, et dont les autres servent d lalsser partir I 'air contenu dans 
I'empreinte creuse, au fur et d mesure du remplissage par la matiere d 
mouler. 

Apres que le moule ait ete rempli de resine puis que la resine 
30 ait polymerise, I'ensemble autocollant est demoule. Cet ensemble 
autocollant est soit pret d I'emploi soit pret d etre decoupe aux 
dimensions desirees : il suffjt d'enlever la feuille de protection Fp pour 
pouvoir le mettre en place sans outillage complexe et sans temps 
d'attente en cours de fabrication vu que I'ensemble autocollant est 
35 « pret d coller », au contraire, comme il a ete vu plus avant des 



5 



pieces en silicone dont les moyens de collage ne sont associes a la 
piece qu'au moment du collage . 

Dans I'exernple decrit, comme il ressort de la figure, la 
largeur de I'empreinte creuse de la demi-coquille Ml est superieure a 
5 celle de la demi-coquille M2 ; ceci permet en plus du maintien de 
I'adhesif double face par aspiration, d'assurer un maintien de 
I'adhesif double face par blocage au niveau de ses bords. 

Toujours dans le cas de I'exernple decrit le moule M etait en 
aluminium, un materiau compatible avec le silicone, c'est-d-dire un 

10 materiau qui ne pose pas de probleme de reaction chimique en 
particulier lors de la polymerisation de la resine de silicone ; il s'agit, 
avec ce choix d'un materiau compatible, d'une precaution de 
fabrication bien connue de I'homme du metier qui fabrique des 
pieces en silicone moule. Les dimensions transversales des demi- 

15 coquilles Ml et M2 etaient de 15 cm par 3 cm. La feuille de 
protection Fp et la couche d'un premier adhesif Ce sont constituees 
par un film adhesif produit et commercialise par la societe 3M sous la 
reference VHB 9460; il s'agit d'une masse adhesive d'epaisseur 
constante supportee par une feuille de protection en papier silicone. 

20 La feuille intermedlaire Fi et la couche d'un second adhesif Cs sont 
constituees par un film adhesif produit par la socl6te PROTECTIA sous 
i a reference KAPTON 830 ; il s'agit d'un film en KAPTON recouvert sur 
une face d'un element collant a base de silicone. II est d noter que le 
Aim VHB9460 n'est pas a base de silicone mais, comme il ressort de ce 

25 qui precede, seule la couche Cs doit etre faite d'un adhesif d base 
de silicone, etant entendu que I' adhesif de la couche Ce doit 
adherer d la feuille Fi. 

La presente invention n'est pas limitee d ce qui precede 
c'est ainsi par exemple que I'adhesif double face peut etre maintenu 

30 dans le moule par un collage leger au lieu d'etre maintenu par 
aspiration. 

De meme les dimensions transversales des emprelntes des 
demi-coquilles Ml, M2 peuvent etre les memes au niveau de la 
jonction de ces demi-coquilles, voire meme celle de la demi-coquille 
35 M2 peut etre plus grande que celle de la demi-coquille Ml . 
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Pour ce qui est des plans de jonctlon entre Ml, M2 d'une 
part et R, Cs d'autre part ils peuvent etre d des niveaux differents ; 
c'est ainsi par exemple que la demi-coquille Ml peut etre une simple 
plaque et que I' ensemble R + Cs + Fi + Ce + Fp est alors entierement 
loge dans I'empreinte de la deml-coquille M2. 

Quant aux differents constituents ils sont bien entendu d 
choislr en fonction de la piece a realiser et des conditions de 
stockage et d'emplol de cette piece. 
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REVINDICATIONS 

1. Procede de fabrication d'une piece en silicone destinee 
d etre fixee sur une autre piece par collage, caracterise en ce qu'il 

5 consiste d concevoir un ensemble autocollant constitue de la piece 
en silicone et de moyens de collage double face colles sur une partie 
de la surface exterieure de la piece en silicone et pour cela, a utiliser 
un moule (M) ayant une empreinte creuse dont les dimensions sont 
celles de I'ensemble autocollant a utiliser comme moyens de collage 

10 un empilement comportant successivement une feuille de protection 
(Fp), une couche (Ce) d'un premier adhesit une feuiHe Intermediaire 
(Fi) et une couche (Cs) d'un second adhesit ce second adhesif etant 
a base de silicone, a placer les moyens de collage dans le moule 
avec la feuille de protection (Fp) plaquee contre la paroi de 

15 I'empreinte, a introduce une reslne de silicone (R) dans I'espace laisse 
libre dans le moule par les moyens de collage, d laisser la resine se 
polymerlser, puis d demouler I'ensemble autocollant ainsi obtenu. 

2. Procede de fabrication selon la revendication 1, 
caracterise en ce qu'il consiste d utiliser, pour constituer la couche 

20 (Ce) d'un premier adhesif et la couche (Cs) d'un second adhesif, 
deux adhesifs distincts dont seul le second est d base de silicone. 

3. Procede de fabrication selon la revendication 1 , 
caracterise en ce qu'il consiste d choisir deux films constitues chacun 
d'une feuille recouverte de colle sur Tune de ses faces et a utiliser I'un 

25 des deux films pour constituer la feuille de protection (Fp) et la 
couche (Ce) d'un premier d 'adhesif et I'autre pour constituer la feuille 
intermediaire (Fi) et la couche (Cs) d'un second adhesif. 

4. Ensemble autocollant comportant une piece a coller ( R ) 
et des moyens de collage double face faits d'un empilement 

30 comportant successivement une feuille de protection (Fp), une 
couche (Ce) d'un premier adhesit une feuille intermediaire (Fi) et une 
couche (Cs) d'un second adhesif en contact avec la piece d coller, 




8 



caracterlse en ce que la piece d coller ( R ) est une piece en silicone 
et en ce que le second adhesif est d base de silicone. 
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